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The press forms large (1-4 m3) blocks, from adherent flocks of 
foam. The pressing mould has a base (1), sidewalls (4, 5) and a 
vertically-moving press plate (8) located integrally in the head plate 
(7). The sidewalls extend from the base plate up to the head plate. At 
least one sidewall (4, 5) is constructed as a moving press plate. This 
can be advanced up to the edge (12) of the vertically-moving press 
plate and its path. Preferably both opposite walls close together as 
press plates and have plane surfaces. 

USE - Used to make foam blocks by compressing flocks. 

ADVANTAGE - In prior art, vertically-moving presses cause a large 
degree of compression, reducing the volume some 5-10 times. 
Correspondingly, the press height can extend over several stories. Due 
to wall friction effects, it is not possible to assure uniform foam 
block density. The new press contrasts by requiring far less height, 
fewer operators- and makes a more uniform foam block. 

Dwg .4/6 

Title Terms: PRESS; FORMING; FOAM; BLOCK; UNIFORM; DENSITY; COMPRESS; 

ADHERE; FOAM; FLOCK; SIDE; ABOVE 
Derwent Class: A32; A94 

International Patent Class (Main) : B29C-000/00; B29C-067/20 
File Segment: CPI 



® BUNDESREPUBLIK ® G brauchsmust r 

DEUTSCHLAND £98 10967 U 1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Eintragungstag: 

@ Bekanntmachung 
im Patentblatt: 



29810 967.0 
19. 6.98 
17. 9.98 

29. 10. 98 



© lnt.CI. 6 : 

B 29 C 67/20 



CO 



00 

0> 

CM 
Ul 

Q 



@ Innere Prioritat: 
197 28 791.3 



05. 07. 97 



® Inhaber: 

Hennecke GmbH, 51373 Leverkusen, DE 

® Vertreter: 

Drope, Rl, Dipl.-Phys. Dr.rer.nat., Pat.-Ass., 50767 
Koln 



@ Vorrichtung zum Herstellen von Blocker* aus Schaumstoff-Flocken 



to 
o 

o 



00 

0) 

CM 

U 
Q 



BUNDESDRUCKEREI 09.98 802 244/3 12/30A 



2 



HE 145-DE01 Dp/li/W6/V18.06»l9er : 



• • • • • * • 

» • • • 

» * • • • ••• • • 

» • • • • • • 



~1~ 



Vorrichtung zum Herstellen von Blocken aus Schaumstoff-Flocken 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen von Blocken aus Schaum- 
5 stoff-Flocken, bestehend aus einer Form mit Bodenplatte, Seitenwanden und einem 
als senkrecht verschiebbaren PreBstempel ausgebildeten Deckel. 

Es ist bekannt, zum Herstellen von Schaumstoff-Blocken im Flocken- Verbund-Ver- 
fahren mit Kleber befeuchtete Schaumstoff-Flocken in einer rechteckigen oder run- 

10 den Kastenform mit einem senkrecht verschiebbaren Prefistempel auf die gewiinschte 
Dichte zu verpressen. Derartige Schaumstoff-Blocke weisen typischerweise ein 
Volumen von 1 bis 4 m 3 auf. Dabei handelt es sich in der Regel urn zu Flocken verar- 
beitete Schaumstoffabfalle, insbesondere Polyurethan-Schaumstoffabfalle, oder urn 
wiederverwertbaren Altschaumstoff. Nach dem Verpressen der Flocken laBt sich der 

15 fertige Block beispielsweise durch Wegklappen mindestens einer Seitenwand aus der 
Form entfernen. 

Schaumstoff-Flocken besitzen als Schiittung ein sehr groBes Volumen, weshalb der 
PreBstempel einen groBen Hub auszufiihren hat. Typischerweise sind Verdichtungs- 

20 grade urn den Faktor 5 bis 10 erforderlich. D.h., eine solche Vorrichtung erstreckt 
sich in der Hohe uber mehrere Stockwerke, ist dadurch unubersichtlich und bedarf 
deshalb ubermaBigen Bedienungspersonals. Weil den Flocken die FlieBfahigkeit von 
Flussigkeiten fehlt, ist wegen des groBen PreBhubes keine Homogenitat der Dichte 
uber Hohe und Querschnitt des fertigen Blockes gewahrleistet, zumal sich die 

25 Wandreibung bei dem groBen Verdichtungshub bemerkbar macht. 

Es besteht die Aufgabe, die bekannte Vorrichtung so zu verbessem, dafi daB sie eine 
geringere Bau- bzw. Arbeitshohe aufweist, weniger Bedienungspersonal benotigt und 
auBerdem noch eine homogenere Dichte des gefertigten Blockes gewahrleistet. 
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Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB der Deckel in einer Kopfplatte integriert ist, 
daB sich die Seitenwande von der Bodenplatte bis zur Kopfplatte erstrecken und daB 
mindestens eine Seitenwand als verschiebbare Preflplatte ausgebildet ist, welche bis 
an den Weg der Kante der senkrecht verschiebbaren PreBplatte heranfahrbar ist. 

5 

Dadurch wird erreicht, daB das Verpressen der Flocken in zwei Richtungen erfolgt, 
und zwar mit den Vorteilen, daB die Vorrichtung einen geringeren senkrechten Hub 
des als PreBstempel ausgebildeten Deckels besitzt, so daB sie innerhalb eines Stock- 
werkes untergebracht werden kann. Dadurch wird Bedienungspersonal eingespart, 

10 und es ist eine groflere Homogenitat der Dichte im Block erzielbar. Die benotigte 
PreBkraft in senkrechter Richtung ist geringer. Es versteht sich, daB die verschiebbare 
Seitenwand mit den benachbaiten fixen Seitenwanden, an denen sie entlanggleitet, 
moglichst gut abdichtet, damit in die Dichtungsspalte kein Flockenmaterial eindringt, 
was ansonsten zum Blockieren fiihren konnte. Der Vorschub der verschiebbaren 

15 Seitenwand muB so begrenzt sein, daB der senkrecht arbeitende PreBstempel mit 
seiner Kante an dieser Seitenwand gefahrlos herabfahren kann. Auch hier gilt, daB in 
die Dichtungsspalte zwischen senkrechtem PreBstempel und Seitenwanden kein 
Flockenmaterial eindringen sollte. Sofern keine speziellen Entliiftungsoffhungen 
vorgesehen sind, mtissen aber die Dichtungsspalte ein Entweichen der in der 

20 Schiittung vorhandenen Luft ermSglichen. Es ist natiirlich auch moglich, relativ 
groBe Dichtungsspalte vorzusehen, so daB zwar Flocken teilweise austreten, aber die 
Hubbwegungen nicht blockieren konnen. Die Entliiftung erfolgt bei dieser Ausfuh- 
rung problemlos. Allerdings ergeben sich dann in der Nahe der Dichtungsspalte 
- unerwiinschte Dichteabweichungen. 

25 

Vorzugsweise sind zwei gegeniiberliegende Seitenwande als gegeneinander ver- 
schiebbare Prefiplatten ausgebildet. 

Diese Ausfuhrungsform ist zwar aufwendiger, sie hat aber den Vorteil, daB durch das 
30 gleichzeitige horizontal Pressen von beiden Seiten die Krafteverteilung gunstiger ist 



H E 14SJ2EPJ 



• • ♦• •• • ♦ 

i • • • • • i 

• « • •• * » •• 

9 • • • • *** • « 

»'*■•• • • I 



-3 



und eine besonders homogene Dichte erzielbar ist. Auch das Ausformen des Blockes 
ist einfacher. 

Zum Herstellen von rechteckigen Blocken weisen alle vier Seitenwande ebene PreB- 
5 flachenauf. 

Zum Herstellen von runden Blocken weisen die verschiebbaren Seitenwande halb- 
rundformige PreBflachen auf 



10 In der Zeichnung ist die neue Vorrichtung in zwei Ausfilhmngsbeispielen rein sche- 
matisch dargestellt und nachstehend naher erlautert: Es zeigen: 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellnng von rechteckigen Blocken im senkrechten 
Schnitt, und zwar in geftilltem Zustand 

15 

Fig.2 einen Schnitt gemaB Linie A-A in Fig. 1 , 

Fig.3 die Vorrichtung mit bereits in horizontaler Richtung verpreBter Fullung, 

20 Fig.4 die Vorrichtung mit dem fertig verpreBten Block. 

Fig.5 eine Vorrichtung zum Herstellen von runden Schaumstoffblocken in der 
Draufsicht bei abgenommener Kopfjplatte, und zwar in leerem Zustand, und 



25 Fig.6 die Vorrichtung gemaB Fig. 5 in der Draufsicht bei abgenommener Kopfplatte 
mit dem fertig gepreBten Block. 

In Fig.l bis 4 besteht die Vorrichtung aus einer Bodenplatte 1, vier Seitenwanden 2, 
3, 4, 5 mit ebenen PreBflachen 6 sowie einer zum Fiillen der Form hochfahrbaren 
30 Kopfplatte 7, in welcher ein als ein senkrecht verschiebbarer PreBstempel 8 ausger 
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bildeter Deckel derart gelagert ist, dafl seine dem Formhohlraum 9 zugewandte Prefi- 
flache 10 im Ruhezustand mit der Flache 11 der Kopfplatte 7 biindig ist. Wahrend 
die Seitenwande 2, 3 fix sind, sind die Seitenwande 4, 5 als verschiebbare PreB- 
platten 4, 5 ausgebildet. Die PreBplatten 4, 5 und der PreBstempel 8 sind mit nicht 
dargestellten hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten betatigbar, welche elektro- 
nisch gesteuert sind. Der Vorschub der PreBplatten 4, 5 ist so begrenzt, daB beim Hub 
des PreBstempels 8 dessen Umfangskante 12 weder mit jenen noch mit den fixen 
Seitenwanden 2, 3 kollidieren kann. 

In Fig. 5, 6 ist die Vorrichtung in gleicher Weise aufgebaut wie jene gemafi Fig.l bis 
4, nur daB hier die PreBflachen 26 der als PreBplatten 24, 25 ausgebildeten Seiten- 
wande 24, 25 halbrundformig sind. Der nicht dargestellte als PreBstempel aus- 
gebildete Deckel besitzt hier dementsprechend die Form einer Kreisscheibe. 

Die Vorrichtung gemafi Fig. 1 bis 4 arbeitet folgendermaBen: 

Bei abgehobener Kopfplatte 7 ( Fig. 1) wird der Formhohlraum 9 mit Schaumstoff- 
Flocken, welche mit Kleber benetzt sind, gefullt. Nun wird die Kopfplatte 7 aufge- 
setzt, so daB der Formhohlraum 9 geschlossen ist (Fig. 2). Die horizontalen PreBplat- 
ten 4, 5 werden aktiviert und in ihre Endstellung gefahren (Fig. 3). Sodann wird der 
PreBstempel 8 betatigt. Sein Hub ist auf die gewunschte Blockhdhe eingestellt (Fig. 
4). Nach AbschluB des Reaktionsprozesses werden die PreBplatten 4, 5 auseinander- 
gefahren. Eine der feststehenden Seitenwande 24, 25 wird weggeklappt, und der fer- 
tige Block kann entnommen werden oder wird bei verfahrbarem Formenboden 1 seit- 
lich heraustransportiert und entnommen. Sodann werden die PreBplatten 4, 5, der 
PreBstempel 8, sowie der gegebenenfalls verfahrbare Formenboden 1 fur einen neuen 
Arbeitszyklus wieder in Ausgangsposition gebracht. 
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1. Vorrichtung zum Herstellen von Blocker! aus Schaumstoff-Flocken, 
bestehend aus einer Form mit Bodenplatte (1), Seitenwanden (2, 3, 4, 5; 24, 
25) und einem als senkrecht verschiebbare PreBplatte (8) ausgebildeten 
Deckel, dadurch gekennzeichnet, dafl der PreBstempel (8) in einer Kopfplatte 
(7) integriert ist, daB sich die Seitenwande (2, 3, 4, 5; 24, 25) von der Boden- 
platte (1) bis zur Kopfplatte erstrecken und daB mindestens eine Seitenwand 
(4, 5; 24, 25) als verschiebbare PreBplatte (4, 5; 24, 25) ausgebildet ist, 
welche bis an den Weg der Kante (12) der senkrecht verschiebbaren PreB- 
platte (8) heranfahrbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwei gegeniiber- 
liegende Seitenwande (4, 5; 24, 25) als gegeneinander verschiebbare PreBplat- 
ten (4, 5; 24, 25) ausgebildet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 zum Herstellen von rechteckigen 
Blocken, dadurch gekennzeichnet, daB alle vier Seitenwande (2, 3, 4, 5) ebene 
Prefiflachen (10) aufweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 zum Herstellen von runden Blocken, 
dadurch gekennzeichnet, daB die verschiebbaren Seitenwande (24, 25) halb- 
rundformige PreBflachen (26) aufweisen. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Forminnenraum-Volumen durch Verschieben der Seitenwande und der 
PreBplatte um einen Faktor von 5 bis 10 veranderbar ist. 
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
das minimale Forminnenraum-Volumen 1 bis 4 m 2 betragt. 
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